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La presente invention concerne toute piece desti- 
nee a etre reunie par vissage avec une piece corres- 
pondante. Elle se refere parliculierement a toute 
piece comportant au moins un alesage destine a 
recevoir une piece male filetee ou encore a une piece 
male destinee a se visser dans un alesage taraude 
et a pour but de rendre la fabrication desdites pie- 
ces plus simple, rapide et meilleur marche, tout en 
eliminant les jeux susceptibles de se produire entre 
le filetage de la piece male et le taraudage de la 
piece femelle. 

La piece suivant Tinvention est remarquable en 
ce qu*elle presente une surface lisse cylindrique le 
long de laquelle est formee une pluralite de ner- 
vures disposees suivant les generatrices du cylin- 
dre, le taraudage ou le filetage venant se former 
dans lesdites nervures, tandis que la surface cylin- 
drique proprement dite reste lisse. 

Suivant un premier mode de realisation, la piece 
est faite en une matiere presentant ime durete inf e- 
rieure a celle de la piece correspondaute, dc ma- 
niere que le taraudage ou le filetage soit forme par 
la mise en place meme de la piece correspondante 
taraudee ou filetee et une elasticite suffisamment 
faible pour que Fempreinte soit permanente. Avec 
cetle disposition, on comprendra que tout jeu resul- 
tant generalement de Fimperfection des pieces vis- 
sees Tune dans I'autre se trouve completement eli- 
mine, Tempreinte etant formee, comme on vient de 
le dire, par le filetage ou le taraudage de la piece 
correspondaute elle-meme, 

Suivant un autre mode de realisation, la piece 
suivant Finvention est faite en matiere dure, tel que ' 
par exemple du metal, Fempreinte etant formee alors 
par un outil approprie. 

Dans ce cas, le travail necessaire pour former le 
taraudage ou le filetage est sensiblement plus facile 
et moins onereux que dans le cas de taraudage ou 
de filetage des pieces babituelles. 

Suivant une variante de realisation, les nervures 



presentent vers Fune des extremites de la piece ou 
vers les deux extremites une pente decroissante des- 
tinee a guider la piece male au moment de sa mise 
en place dans la piece f emeUe. 

On comprendra que grace a la presente inven- 
tion, la fabrication de pieces femeUes destinees a 
recevoir des pieces males filetees ou vice-^ersa se 
trouve considerablement simplifiee puisque ces pie- 
ces peuvent etre formees par simple rooulage, le 
demoulage etant fait par deplacement axial, ou 
encore par simple estampage ou decoupage, en sup? 
primant completement tout deplacement angulaire 
dans la fabrication de base. 

L'invention n'est nullement limitee a une forme 
particuliere quelconqpie de la piece perfectionnee, 
ni a la matiere dont cette piece est faite, Ainsi, une 
piece femelle suivant Finvention pent se presenter 
sous forme d'ecrou, sous forme d'une plaque percee 
d'une pluralite de trous destines a recevoir des bou- 
lons ou des vis et ainsi de suite. 

La piece suivant Finvention peut etre faite, ainsi 
qu'on vient de le dire, en une matiere quelconque 
telle que du metal ou de la matiere plastique, par 
exemple. Toutefois, Finvention vise d'une maniere 
particuliere les pieces faites en une matiere plas- 
tique suifisamment peu elastique pour que les em- 
preintes pratiquees par la mise en place de la piece 
correspondante soient permanentes et puissent. en 
meme temps, etre formees par la mise en place 
meme de cette piece, 

L'invention vise encore plus parliculierement, et 
ceci a titre de produit industriel nouveau, un sup- 
port de bobinage constitue par un tube en matiere 
plastique presentant un Basque et un alesage muni 
de nervures disposees suivant les generatrices du 
cylindre de Falesage, ces nervures etant lisses venues 
de fabrication et ne recevant leur empreinte qn'an 
moment de la mise en place du noyau magnetique 
destine a assurer le reglage. 

L'invention vise encore plus particulierement 
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toute piece da type precite en auperpolyamide. 

II ^ egalement prevu, suivant rinvendoxif d'uti- 
iiser d'antres maderes plastiqnes, tel que par exem- 
ple des acetates de ceUuIose. 

L^nroitioD sera mieux comprise a I'aide de la 
description detaillee qni suit et k Texamen des des- 
sins flnn ftXRR snr lesquds on a representee a litre 
d'exemple non limitatify un mode de realisation de 
llnvention. 

Sor ces dessins : 

La fig. 1 est one vue en coupe axiale d'une car- 
casse de bobinage de haute frequence suivant I'in- 
vention, faite par la ligne brisee 3-4, 3-4 de la 
fig. 2; 

La fig. 2 est ime coupe par le plan passant par 
la ligne 2-2 de la fig. I et 

Les fig. 3 et 4 sont deux coupes faites par la 
ligne brisee 3-4, 3-4 de la fig. 2, la fig. 1 montrant 
la piece femelle avant la mise en place de la piece 
mfile* lea nervures ne comportant pas d'empreintes. 
La fig. 3 montre la piece male qui vient d^trc mise 
en place dans la piece femelle, la fig. 4 montre la 
piece femeOe apres que la piece male a ete sortie 
de la piece female et les fig. 5, 6 et 7 montrent des 
variantes de realisation. 

En se rcferant aux dessins, on voit en 1 un sup- 
port de bobinage formant une piece femelle suivant 
I'invention el en 2 le fiasque par lequd le support 
est monte sur la plaque support. L'alesage du sup- 
port est lisse et presente trois nermres 3 venues 
de moulage. Ces nervures diminuent d^epaisseur en 
mourant vers Fextremite par laquelle vient se visser 
le noyau de reglage 4. 

II doit etre bien entendu que le profil des ner- 
vures peut etre quekonque sans s'ecarter pour cda 
de Tesprit de Tinvention. Toutefois, il est particu- 
Uerement prevu de donner aux nervures 3 un profil 
triangnlaire. De plus, le nombre de nervures pent 
etre quelconque. Toutefois, il est particulierement 
prevu de munir Falesage de trois groupes de deux 
nervures cJimain, ainsi qu*on le voit en 6 sur la 
fig. 5. Une teDe disposition assure le centrage de 
la piece male tout en facilitant la mise en place. 

Ainsi qn'on le voit sur la fig. 1, les nervures sont 
lisses loTsque le support est livre a Tutilisateur. II 
sufi&t pour mettre en place par vissage le noyau 4, 
ainsi que le montre la fig. 3, de visser d^une ma- 
niere babituelle, a la main, comme si le taraudage 
existait. Une fob le noyau 4 retire (voir fig. 4) 
Tempreinte 5 reste permanente et correspond exac- 
tement a la forme des filets de la piece 4, ce qui 
evite toute possibilite de jen et rend le reglage sen- 
siblement plus precis. 

On congoit que si la piece 1 etait faite en metal, 
il suffirait pour former Fempreinte de passer dans 
Falesage un outil aj^roprie, Feffort necessaire etant 
nettement plus faible que cdui qui est necessaire 
pour tarauder un alesage de la maniere babituelle. 



En effet, ainsi qu'on le voit sur les figures, la 
hauteur des nervures est tres faible ^ veut d'ail- 
leurs, en pratique, etre encore moins prononcee que 
sur les dessins. II est particulierement prevu d^avoir 
des nervures dont la hauteur est de Fordre de gran- 
deur de la hauteur des filets de la piece male, de 
tdle sorte que Feffort necessaire pour former Fem- 
preinte est insignifiant 

Ainsi qu'on Fa dit pli^ haut, dans le cas de pieces 
femelles en matiere plastique tdle que le supctpo- 
lyamide, il suffit, pour former Fempreinte, de mettre 
en place la piece male. 

Pour les pieces femelles en metal, il faut former 
Fempreinte dans les nervures par une operation 
speciale qui suit le demoulage. 

II est particulierement prevu, ainsi qu'on k voit 
sur la fig. 6, d*utiliser un outil special 8, qui com- 
porte un nombre de levres et un nombre de gorges 
separant les levres egal a celui des nervures* II suf- 
fit de mettre en place, par un deplacement de trans- 
lation axiale, ledit outil dans Falesage (voir fig. 6) 
et de le toumer d'un angle de 120° dans le cas de 
trois nervures ou d'un angle correspondant pour un 
nombre de nervures different, 

n est particulierement prevu, dans le cas de ner- 
vures orientees telles que 9 (voir fig. 1), de faire 
une empreinte d'une profondeur inferieure a celle 
des filets desires, de maniere a laisser a la piece 
male, lors de sa mise en place, un leger travail com- 
plementaire a faire par deformation elastique du 
metaL Cette disposition ranpeche le devissage de la 
piece male, ou, tout au moins, le rend moins fecile. 

Dans le cas de maliercs particulierement dures, 
Finvention prevoit un outil special. Ledit outil a la 
section generale representee sur la fig. 6. Les levres 
a presentent un bord d'atlaque abattu 6 ^ un cer- 
tain nombre de rainures c forment chacune une 
levre coupante de maniere a former une sorte de 
rape ou de fraise. 

Le grand avantage de la presente invention re- 
suite de la simf^cite de fabrication. On constatera, 
en effet,! qu*il su£Et pour f abriquer des pieces teUes 
que I de mouler a Faide d'un moule a plusieurs 
empreintes, par exemple, le demoulage s'effectnant 
par simple deplacement axial de la broche ou du 
support des broches. D^une maniere generale on 
procedera par une operation axiale sans deplace- 
ment angulaire relatif. 

RESOME 

L'invention a pour objet : 

1" Le produit industriel nouveau constitue par 
une piece destinee a etre reunie par vissage avec 
une piece correspondante, cette piece etant remar- 
quable en ce qu'elle comporte une surface cylindri- 
que lisse presentant une pluralite de nervures dis- 
posees suivant les generatrices du cylindre; 

2° Un mode de realisation dans lequd la piece 



est faite en ime matierc pxesentant une plasticile 
suffisante pour que le taraudage ou le filetage soil 
forme par la mise en place meme de la piece cor- 
respondante filetee ou taraudee et soffisamment peu 
elastique pour que Tempreinte soit permanente; 

3° Un autre mode de realisation dans lequel la 
piece est femelle et est faite en unc matiere dure 
telle que du metal, le taraudage etant alors forme 
par un outil approprie; 

4** Le produit industriel nouveau constitue par 
une piece suivant 1** et 2*, remarquable en ce qu'il 
est fait en un superpoly amide; 

5^ Un support de bobinage, remarquable en ce 
qu'il est constitue par un tube dont Talesage est 
lisse et comporte une pluralite de nenmres, cet ale- 
sage etant destine a recevoir un ou des noyaux ma- 
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gnetiques destines a assurer le r^age, ce tube etant 
fait de preferoice en une matiere plastique et, plus 
particulierement en superpolyamide; 

6° Une disposition constructive d'apres laqueilc 
les nervores diminuent d'epaisseur en mourant vers 
an moins Tune des extremites de la piece, de ma- 
niere a faciliter la mise en place prealable de la 
piece male dans la piece femelle; 

7° Un mode de construction dans lequel les ner- 
vures ont un profil orienle dans le sens de vissage 
de maniere a o£[rir, dans le sens de devissage, one 
certaine resistance complementaire. 

AjiDRK CORNE et Pail METROZ. 

P«r pracuntcoi) : 

CaJiinct S. GuERciLSKr. 
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